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Die Erfindung betrifft einen gewellten Einsatz fur ein Warmetauscherrohr, der in das 
Warmetauscherrohr eingefugt und mit den Wanden des Warmetauscherrohres 
vorzugsweise metallisch verbunden ist t wobei der gewellte Einsatz sich 
abwechselnde Wellenberge und Wellentaler, eine bestimmte Welienhohe, eine 
5 Wellenlange (Teilung) und vorzugsweise Durchbruche in den Wellenflanken 
aufweist. Daruber hinaus betrifft die Erfindung ein Herstellungsverfahren fur den 
gewellten Einsatz. 

Der Stand der Technik auf dem angesprochenen Gebiet zeichnet sich durch 
scheinbar grenzenlosen Variantenreichtum aus. 
10 Beschrankt man sich auf einen gewellten Einsatz in ein Warmetauscherrohr eines 
Olkuhlers, so kann beispielsweise auf das deutsche Gebrauchsmuster DE 296 22 
*il91 Oder auf das europaische Patent EP 742 418 B1 verwiesen werden, aus denen 



Wellenflanken. Dort wurde darauf hingewiesen, dass die Einsatze eine fur einen 
is geringen Druckverlust des Dies gunstige Anstromrichtung haben, die quer zur 
Wellenlaufrichtung liegt und eine ungunstige, die genau in der Wellenlaufrichtung 
liegt. Deshalb kann der Einsatz so in das Warmetauscherrohr eingefugt werden, 
dass die Wellenlaufrichtung zur Anstromrichtung eine bestimmte Neigung aufweist, 
wodurch ein optimales Verhaltnis der Kuhlleistung zum Druckverlust erzielbar ist. Zur 
20 Umsetzung dieses Gedankens ist es jedoch notwendig, dass die Einsatze mit dem 
entsprechenden Neigungswinkel ausgestanzt werden, wodurch moglicherweise ein 
hoherer Materialverschnitt anfallt. 

Da so et was nicht gerne hingenommen wird, behilf t man sich bezuglich der Erzielung 

fr ^m des optimalen Verhaltnisses der Kuhlleistung zum Druckverlust oft damit, dass 
25 zwischen den Randern des Warmetauscherrohres und den Randern des Einsatzes 
mehr oder weniger groBe Bypasse belassen werden. Diese haben jedoch Einfluss 
auf die gesamte Durchstrdmungscharakteristik des Warmetauschers, und sie sind 
deshalb oft auch nicht die beste Losung. 

Bei anderen Warmetauschern sind die Einsatze so im Warmetauscherrohr 
30 angeordnet, dass sich die Anstromrichtung genau quer zur Wellenlaufrichtung 
befindet, wobei dort nicht unbedingt Durchbruche in den Wellenflanken vorhanden 
sein mussen. Es konnte sich zum Beispiel um in Flachrohren von Ladeluftkuhlern 
oder Kondensatoren angeordnete Einsatze handeln. 




Solche Einsatze haben Durchbruche in den 
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Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen gewellten Einsatz zur Verfugung zu 
stellen, der mit geringstem Aufwand herstellbar ist und mit dem ein optimiertes 
Verhaltnis der Kuhlleistung zum Druckverlust in einem Warmetauscher moglich ist. 
Es soil ferner ein vorteilhaftes Herstellungsverfahren fur den Einsatz angegeben 



Die erfindungsgemaBe Losung wird bezuglich der Ausbildung des gewellten 
Einsatzes durch das Kennzeichen des Anspruchs 1 Oder auch durch das 
Kennzeichen des Anspruchs 3 erreicht. Zwei erfindungsgemaBe 
Herstellungsverfahren fur den gewellten Einsatz sind Gegenstand der Anspruche 6 



i Es wird bevorzugt eine solche Teilung des wellenformigen Einsatzes gewahlt, dass 



die Wellentaler etwa die doppelte Lange der Wellenberge aufweisen. Eine groBere 
Wellenlange des Einsatzes fuhrt zu einem geringeren Druckverlust. Die Begriffe 
Wellentaler 44 und „WeIlenberge" sind austauschbar, da sie vom Standpunkt des 
is Betrachters abhangen. 

Als weitere unabhangige Aufgabenlosung ist vorgesehen, dass der einstuckige 
Einsatz aus unterschiedlichen Wellenlangen gebildet ist. Beispielsweise kann am 
Anfang des Einsatzes ein Abschnitt mit geringerer Wellenlange vorhanden sein, an 
den sich ein Mittelabschnitt mit groBerer Wellenlange anschlieBt, der wiederum in 
20 einen Endabschnitt geringerer Wellenlange ubergeht. Diese Reihenfolge kann je 
nach Bedarf auch verandert sein. Jeder Abschnitt besteht vorzugsweise aus 
mehreren Wellen gleicher Lange. 

Insbesondere ist bei einem auf einer Presse gestanzten Einsatz vorgesehen, dass 
die Vorschubgeschwindigkeit oder der Vorschub des Bandmaterials entsprechend 

25 verandert wird, um Abschnitte mit groBerer bzw. kleinerer Wellenlange (Teilung) zu 
schaffen. Eine kleinere Wellenlange wird durch eine geringere 
Vorschubgeschwindigkeit oder einen kleineren Vorschub realisiert und eine groSere 
Wellenlange demzufolge durch eine hohere Vorschubgeschwindigkeit oder einen 
groBeren Vorschub. Zur Herstellung solcher Einsatze sind demzufolge keinerlei oder 

30 zumindest lediglich geringfugige Anderungen am Stanzwerkzeug oder sonstige 
Aufwande erforderlich. Lediglich die Geschwindigkeit des Bandvorschubs oder 
alternativ die Dauerhubgeschwindigkeit der Presse oder die GroBe des Vorschubs 
mussen entsprechend vorprogrammiert werden, um die gewunschte Ausbildung des 
Einsatzes zu erhalten. GroBere oder kleinere Vorschube lassen sich durch die 
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Veranderung der Winkelstellungen der Exzenterwelle der Presse, zwischen denen 
der Vorschub erfolgen kann, realisieren. 

Der Einsatz wird so ausgebildet, dass das fur den jeweiligen Einsatzfall optimale 
bzw. gewunschte Verhaltnis der Kuhlleistung zum Druckverlust zustande kommt. 

5 Wegen weiterer Merkmale wird auf die Anspruche hingewiesen. 

Die erfindungsgema&en Verfahren bestehen, mit anderen Worten ausgedriickt, 
darin, die an sich bekannten technischen Moglichkeiten der Umformmaschine gezielt 
fur die Herstellung von Einsatzen fur Warmetauscherrohre auszunutzen, urn diese 
derart mit kurzeren und/oder langeren Wellenlangen auszubilden, dass sie 

10 bestimmte Anforderungen bezuglich des Warmetausches erfullen konnen. 

(■ Als zusatzlicher Vorteil gegenuber dem Stand der Technik muss unbedingt darauf 
^ hingewiesen werden, dass eine nicht unerhebliche Materialeinsparung durch das 
Vorsehen gro&erer Wellenlangen im Einsatz auftritt. 

Gemaft dem unabhangigen Anspruch 7 ist vorgesehen, dass der Dauerhubbetrieb 
15 der Presse vorubergehend unterbrochen wird, wobet der Vorschub weiter in Betrieb 
bleibt. Dadurch kann ein Einsatz hergestellt werden, der beispielsweise einen 
Abschnitt beliebiger Lange aufweist, in dem keine Wellen vorhanden sind, bzw. nur 
eine einzige lang gezogene Welle, der also eben ausgebildet ist. Einem solchen 
Abschnitt geht mindestens ein Abschnitt mit Wellen voraus, und es schlieBt sich auch 
20 mindestens ein Abschnitt mit Wellen an den nicht gewellten Abschnitt an. Solche 
Ausbildungen von gewellten Einsatzen sind in manchen Fallen gewunscht, weil sie 
beispielsweise die Verwendung von mehreren einzelnen Einsatzen vermeiden 
konnen. 



Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen beschrieben, 
die sich auf den Einsatz in einem Warmetauscherrohr eines Olkuhlers beziehen. 
Die Figuren 1 und 2 zeigen fotografische Abbildungen eines bekannten Einsatzes 
und eines Einsatzes gemaB der Erfindung. Die Figur 3 ist eine prinzipielle 
30 Darstellung eines bekannten Einsatzes und die Figuren 4 und 5 sind Einsatze, 
jedoch gemaB vorliegender Erfindung. Die Fig. 6 zeigt ein zweites 
Ausfuhrungsbeispiel in einer Ansicht auf das Ende eines Flachrohres und die Fig. 7 
zeigt einen Einsatz, der nach einem weiteren erfindungsgemaBen Verfahren 
hergestellt wurde. 
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Das Warmetauscherrohr kann beliebig ausgebildet sein. 

Wegen des Warmetauscherrohres des Ausfuhrungsbeispiels wird auf das EP 742 
418 B1 und dort insbesondere auf die Fig. 7 verwiesen. Das Warmetauscherrohr 
5 besteht beispielsweise aus zwei Rohrschalen, die ineinandergelegt sind, wobei sie 
an ihrem Rand dicht verlotet sind, aber ihre WSrmetauschflachen sind beabstandet 
und begrenzen den Raum, in dem sich der Einsatz befindet. Das Warmetauscherrohr 
besitzt mindestens eine Eintrittsoffnung 7 und eine Austrittsoffnung 8, die in der Fig. 
5 bezeichnet sind. Beispielsweise das Ol durchstrdmt das Warmetauscherrohr und 
10 befindet sich im Warmeaustausch mit dem von der Kuhlflussigkeit durchstromten 
. oberen und unteren Warmetauscherrohr, wie es aus der erwahnten Fig. 7 des EP's 
^ deutlich zu sehen ist. 

Der Einsatz gemaB dem Stand der Technik, wie er in den Fig. 1 , 2 und 3 gezeigt ist, 
besitzt Wellenberge 1 und Wellentaler 2 und eine uber den gesamten Einsatz 
is reichende einheitliche Wellenlange 4. In den Flanken 6, die die Wellenberge 1 mit 
den Wellentalern 2 verbinden, sind an sich bekannte Durchbruche 5 vorgesehen, um 
das Ol oder die Kuhlflussigkeit den Durchtritt zu gestatten. Die Wellenlaufrichtung 9 
des Einsatzes stimmt etwa mit der Anstromrichtung 10 uberein, so dass das Ol oder 
die Kuhlflussigkeit durch die Durchbruche 5 stromen muss, um von einer Welle zur 
20 nachsten Welle, bzw. von der Eintrittsoffnung 7 zur Austrittsoffnung 8 zu gelangen. 
Um nun ein gewunschtes Verhaltnis der Kuhlleistung zum Druckverlust zu erhalten, 
ist gemaB der Fig. 4 und gemaR der in den Figuren 1 und 2 mit Jnvention" 
w bezeichneten Abbildungen vorgesehen, dass die Wellentaler 2 eine groBere Lange 



25 bezeichnete Wellenlange 4 wurde im Vergleich zum Stand der Technik vergroBert. 
Die Lange der Wellentaler 2 ist etwa doppelt so groB wie die Lange der Wellenberge 
1. Es kann nachvollzogen werden, dass sich dadurch der Druckverlust reduzieren 
lasst, weil das Ol und/oder die Kuhlflussigkeit auf dem Weg von der Eintrittsoffnung 7 
zur Austrittsoffnung 8 weniger Wellen oder Durchbruche 5 zu uberwinden hat als bei 

30 einem Einsatz gemaB dem Stand der Technik. 

Es handelt sich bei dem Einsatz um einen auf einer Presse in einem Stanzwerkzeug 
hergestellten Einsatz. Die Herstellung erfolgt von einem „endlosen u Bandmaterial, 
vorzugsweise aus Aluminium, was aus dem Stand der Technik sehr gut bekannt ist 
und deshalb nicht in einer Figur dargestellt wurde. Das Metallband wird mit einer 




aufweisen als die Wellenberge 2. Mit anderen Worten, die oft als Teilung 
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bestimmten niedrigen aber uber den gesamten Einsatz konstanten 
Vorschubgeschwindigkeit vom sogenannten Coil herunter und durch das 
Stanzwerkzeug transportiert, um einen Einsatz gemaB Fig. 3 bzw. gemaB dem Stand 
der Technik herzustellen. 
5 Die Vorschubgeschwindigkeit ist bei der Herstellung des in Fig. 4 gezeigten 
Einsatzes ebenfalls konstant jedoch hoher als beim Stand der Technik gemaB Fig. 3. 
Dadurch weist dieser Einsatz eine etwa doppelt so groBe Wellenlange 4 auf als 
derjenige nach Fig. 3. 

Bei der Herstellung des Einsatzes gemaB Figur 5 wird die Vorschubgeschwindigkeit 
10 intervallartig verSndert. Zunachst wird mit einer konstanten aber reduzierten 
Geschwindigkeit der Anfangsabschnitt A1 hergestellt. Dann wird mit einer konstanten 
aber erhohten Vorschubgeschwindigkeit Oder mit erhohtem Vorschub der 
Mittelabschnitt A2 gefertigt, um unmittelbar anschlieBend die Geschwindigkeit Oder 
den Vorschub wieder auf den Wert des Anfangsabschnittes A1 zu reduzieren, um 
15 den Endabschnitt A3 herzustellen. Die Geschwindigkeitsbetrage oder Vorschube 
konnen durch Versuche ermittelt werden. Allgemein gilt, dass eine hohere 
Geschwindigkeit oder ein groBerer Vorschub zu groBeren Wellenlangen fuhrt und 
umgekehrt, reduzierte Geschwindigkeit zu kleineren Wellenlangen. 
Das gleiche Ergebnis wird erreicht, wenn anstelle der Vorschubgeschwindigkeit die 
20 Dauerhubgeschwindigkeit der Presse variiert wird. Beispielsweise kann gemaB der 
Fig. 5 der Abschnitt A1 mit einer Dauerhubgeschwindigkeit von 240 Huben / min. 
hergestellt werden, der folgende Abschnitt A2, der groBere Wellenlangen 4 aufweist, 
kann mit 200 Huben / min und der Endabschnitt A3 kann wieder mit 240 Huben / min 
realisiert werden. Es ist jedoch klar, dass die Variation der Vorschubgeschwindigkeit 
25 oder des Vorschubs des Aluminiumbandes zu bevorzugen ist, weil ein oftmaliger 
Wechsel der Dauerhubgeschwindigkeit zu Lasten der Mechanik der Presse geht. 
Ein Pressenhub besteht bekanntlich aus einer 360 °- Vollkreis - Drehung der 
Exzenterwelle der Presse, wobei die Umformoperation im Bereich des unteren 
Totpunktes, also im Bereich von 180°, erfolgt. Der Bandvorschub erfolgt 
30 beispielsweise innerhalb einer Winkelstellung der Exzenterwelle zwischen 320° und 
40°, also innerhalb eines 80°- Winkelweges, fur dessen Durchlauf (uber den oberen 
Totpunkt) je nach eingestellter Dauerhubgeschwindigkeit ein bestimmter Zeitraum 
zugeordnet ist, innerhalb desselben der Vorschub erfolgen kann. Durch 
entsprechende Programmierung wird nun erreicht, dass der Bandvorschub 
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beispielsweise innerhalb eines 100°- Winkelweges erfolgt, also beispielsweise 
zwischen 310 ° und 50°, der bei gleicher Dauerhubgeschwindigkeit einen langeren 
Zeitraum zulasst, innerhalb desselben selbst bei gleicher Vorschubgeschwindigkeit 
eine groBerer Weg bzw. ein langerer Vorschub absolviert wird, der langere 

5 Wellenlangen 4 ergibt. Die Grenzen der Winkelstellungen, innerhalb derer der 
Vorschub ausfiihrbar ist, konnen von Fall zu Fall verschieden sein. Diese hangen 
unter anderem von dem Durchmesser der Exzenterwelle und von der Tiefe des 
Eingriffs des Oberwerkzeugs in das Unterwerkzeug ab. Ist diese Tiefe klein und der 
Durchmesser groB, konnen entsprechend breitere Grenzen ins Auge gefasst werden. 

10 Ein groBerer Winkelweg (BogenmaB) als 180°, also zwischen 270 ° und 90°, scheint 
' jedoch selten realisierbar zu sein. Maximierte Vorschube sind erreichbar, wenn 
neben der Verlangerung des Winkelweges gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit 
" erhohtwird. 

Das Warmetauscherrohr gemaS der Fig. 6 ist ein geschweiBtes, gelotetes Oder 

15 gezogenes Flachrohr 11, wie es beispielsweise in luftgekuhlten Ladeluftkuhlern 
vorkommen konnte. Auch in solchen Warmetauscherrohren 11 befindet sich ein 
Einsatz. Es ist reiner Zufall, dass dort die Wellenform des Einsatzes aus der Fig. 5 
vorgesehen worden ist, denn die Ausbildung des Einsatzes hangt vom konkreten 
Anwendungsfalls ab. Auch der Einsatz aus der Fig. 6 kann Durchbruche 5 besitzen, 

20 er kann aber auch ohne Durchbruche 5 ausgebildet sein, denn beispielsweise die 
Ladeluft stromt senkrecht zur Bildebene durch das Flachrohr 11. Mit anderen 
Worten, die Anstromrichtung 10 und die in der Bildebene liegende Wellenlaufrichtung 

w 9 stehen in diesem Ausfuhrungsbeispiel senkrecht zueinander. 

In der Fig. 7 ist ein Einsatz prinzipiell abgebildet, der einen Mittelabschnitt A2 ohne 

25 Wellen aufweist, der jedoch im vorliegenden Zusammenhang als ein Abschnitt A2 
mit einer einzigen lang gezogenen Welle angesehen wird. Ein solcher Abschnitt A2 
wird dadurch hergestellt, dass der Dauerhubbetrieb der Exzenterpresse bei weiter 
laufendem Vorschub unterbrochen wird. Solche Einsatze sind wegen der erwahnten 
Unterbrechung des Dauerhubbetriebs vorzugsweise nicht fur die GroBserienfertigung 

30 vorgesehen. Der Anfangsabschnitt A1 und der Endabschnitt A3 kann aus mehreren 
Wellen gleich groBer Wellenlange 4 bestehen, wobei selbstverstandlich auch hier 
derail variiert werden kann, dass innerhalb des Anfangsabschnitts A1 und/oder des 
Endabschnitts A3 unterschiedliche Wellenlangen 4 vorhanden sind. Im Endabschnitt 
A3 wurden deshalb, lediglich exemplarisch, Wellen unterschiedlicher Wellenlange 4 
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vorgesehen. Die Lange der Abschnitte A1 f A2, A3 kann frei gewahlt werden und 
hangt vom konkreten Anwendungsfall des Einsatzes ab. 
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Patentanspruche 

1. Gewellter Einsatz fur ein Warmetauscherrohr, der in das Warmetauscherrohr 
eingefugt und mit den Wanden des Warmetauscherrohres vorzugsweise metallisch 
verbunden ist, wobei der gewellte Einsatz sich abwechselnde Wellenberge (1) und 
5 Wellentaler (2), eine bestimmte Wellenhohe (3), eine Wellenlange (4) (Teilung) und 
vorzugsweise Durchbruche (5) in den Wellenflanken (6) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wellentaler (2) eine groBere Lange (7) aufweisen 
als die Wellenberge (1) - oder umgekehrt. 

10 2. Einsatz nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Wellentaler (2) 

' vorzugsweise die doppelte Lange besitzen wie die Wellenberge (2) - oder 

■J 




umgekehrt. 



3. Gewellter Einsatz fur ein Warmetauscherrohr, der in das Warmetauscherrohr 
is eingefugt und mit den Wanden des Warmetauscherrohres vorzugsweise metallisch 

verbunden ist, wobei der gewellte Einsatz sich abwechselnde Wellenberge (1) und 
Wellentaler (2), eine bestimmte Wellenhohe (3), eine Wellenlange (4) (Teilung) und 
vorzugsweise Durchbruche (5) in den Wellenflanken (6) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet; dass 
20 der einstuckige Einsatz aus Abschnitten (A1, A3) mit kleineren Wellenlangen (4) und 
aus Abschnitten (A2) mit groSeren Wellenlangen (4) gebildet ist, wobei ein Abschnitt 
(A1, A2, A3) entweder aus mehreren Wellen gleicher Wellenlange (4) oder 
zumindest aus einer Welle besteht, deren Wellenlange (4) groBer ist als die 
Wellenlange (4) in einem benachbarten Abschnitt. 

25 

4. Gewellter Einsatz fur ein Warmetauscherrohr nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Einsatz vorzugsweise einen Anfangsabschnitt (A1) mit 
kleinerer Wellenlange (4), einen Mittelabschnitt (A2) mit groBerer Wellenlange (4) 
und einen Endabschnitt (A3) mit kleinerer Wellenlange (4) aufweist. 

30 

5. Gewellter Einsatz fur ein Warm tauscherrohr mit einer Eintrittsoffnung und einer 
Austrittsoffnung fur das das Warmetauscherrohr durchstromende Medium, nach 
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Wellenlange (4) im Anfangsabschnitt 
(A1) vorzugsweise die gleiche GroBe aufweist wie im Endabschnitt (A3), wobei diese 
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Abschnitte (A1, A3) diejenigen sind, in denen sich die Eintrittsoffnung (7) des 
Mediums in das Warmetauscherrohr bzw. die Austrittsoffnung (8) fur das Medium 
aus dem Warmetauscherrohr befindet. 

5 6. Verfahren zur Herstellung von gewellten Einsatzen fur ein Warmetauscherrohr 
nach einem der vorstehenden Anspruche 1-5, die aus einem Blechband hergestellt 
werden, das mit bestimmter Vorschubgeschwindigkeit und bestimmtem Vorschub 
durch ein Umformwerkzeug auf einer Exzenterpresse transportiert wird, die im 
Dauerhubbetrieb arbeitet, 
10 dadurch gekennzeichnet, dass bei konstanter Dauerhubgeschwindigkeit die 
I Vorschubgeschwindigkeit erhoht bzw. verringert wird, wobei bei verringerter 
Vorschubgeschwindigkeit ein Abschnitt (A1, A3) des Einsatzes mit kleinerer 
Wellenlange (4) und bei erhohter Vorschubgeschwindigkeit ein Abschnitt (A2) des 
Einsatzes mit grofterer Wellenlange (4) entsteht, 
15 Oder dass bei konstanter Vorschubgeschwindigkeit die Dauerhubgeschwindigkeit 
erhoht bzw. reduziert wird, wobei bei verringerter Dauerhubgeschwindigkeit ein 
Abschnitt (A2) mit groBerer Wellenlange (4) und bei erhGhter 
Dauerhubgeschwindigkeit ein Abschnitt (A1, A3) mit kleinerer Wellenlange (4) 
gebildet wird, 

20 oder dass die Winkelstellungen der Exzenterwelle der Presse, zwischen denen der 
Vorschub realisiert wird, innerhalb zulassiger Grenzen, verandert werden, wodurch 
der Vorschub vergroliert oder verkleinert wird. 

7. Verfahren zur Herstellung von gewellten Einsatzen fur ein Warmetauscherrohr 
^ 4 nach einem der Anspruche 1-5, die aus einem Blechband hergestellt werden, das 

25 mit bestimmter Vorschubgeschwindigkeit und bestimmtem Vorschub durch ein 
Umformwerkzeug auf einer Exzenterpresse transportiert wird, die im 
Dauerhubbetrieb arbeitet, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Dauerhubbetrieb bei laufendem Vorschub 
unterbrochen wird, so dass ein gewellter Einsatz mit einem Abschnitt ohne Wellen 
so bzw. mit einem Abschnitt mit einer einzigen lang gezogenen Welle entsteht. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
gewunschten Variationen des Dauerhubs, des Vorschubs und / oder der 
Vorschubgeschwindigkeit an einer der Presse zugeordneten Programmiereinheit 
vorprogrammiert werden. 




R212 

Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft einen gewellten Einsatz fur ein Warmetauscherrohr, der in das 
Warmetauscherrohr eingefugt und mit den Wanden des Warmetauscherrohres 
vorzugsweise metallisch verbunden ist, wobei der gewellte Einsatz sich 
5 abwechselnde Wellenberge (1) und Wellentaler (2), eine bestimmte Wellenhohe (3), 
eine Wellenlange (4) (Teilung) und vorzugsweise Durchbruche (5) in den 
Wellenflanken (6) aufweist. Um mit geringstem Aufwand ein optimales Verhaltnis der 
Kuhlleistung zum Druckverlust zu schaffen ist erfindungsgemaB vorgesehen, dass 
die Wellentaler (2) eine groBere Lange (7) aufweisen als die Wellenberge (1), oder 

10 umgekehrt. Eine erfindungsgemaBe Alternative sieht vor, dass der einstuckige 
; Einsatz aus Abschnitten (A1 , A2, A3) mit kleineren und groBeren Wellenlangen (4) 
gebildet ist, wobei jeder Abschnitt (A) aus mehreren Wellen gleicher Wellenlange (4) 
■ ' besteht. Ein erfindungsgemaBes Herstellungsverfahren fur aus einem Blechband auf 
einer Presse gestanzten gewellten Einsatz sieht vor, dass die 

is Vorschubgeschwindigkeit oder der Vorschub erhoht bzw. verringert wird, wobei bei 
verringerter Vorschubgeschwindigkeit oder Vorschub ein Abschnitt des Einsatzes mit 
kleinerer Wellenlange (4) und bei erhohter Vorschubgeschwindigkeit oder Vorschub 
ein Abschnitt des Einsatzes mit groBerer Wellenlange (4) entsteht. 

20 Fig. 5 
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